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(57) Zwischen den Dusenspitz (6) und den For- 
melnsatz (1) ist eine dunnwandige Zentrier- 
buchse (8) eingesetzt welche in eine Schulter 
(7) des Fonneinsatzes (1) eingrelfl und damit 
eine gegenseitige Zentrierung und Abdichtung 
des Dusenspitzes (6) und des Fonneinsatzes (1) 
bewirkt. Es wird dadurch vermieden, dass Mate- 
rial in den Hohlraum (11) zwischen dem Dusen- 
spitz (6) und dem Fonneinsatz (1) eintritt und 
damit den Farbwechsel beeintrachtigt, bzw. ver- 
zogert, und die Dusennadel (9) wird wirksam 
zentriert, so dass eine zylindrisdie Nadelspitze 
(9a) spielamri einen sehr kurzen zylindrischen 
Tell (2a) einer Angussbohmng (2) verschliessen 
kann. Der Wanneubergang zwischen den be- 
heizten Dusenteilen (4, 6, 8) und dem Fonnein- 
satz (1) kann trotzdem gering gehalten werden. 
indem die gegenseitige Zentrierung an schma- 
len Beriihrungsstellen erfolgen kann. 
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Die vorliegende Erf indung betriff t eine Spritzduse fur eine Spritzgiessform gemdss Oberbegriff des An- 
spruchs 1 . Bel einer bekannten Spritzduse dieser Art (FR-A-2 537 497) greift ein konischer Dusenspitz f rei- 
tragend in den Formeinsatz der Duse, ohne denselben zu beruhren. Diese Losung wird getroffen, um an der 
Austrittstelle den Warmeubergang zwischen den beiden erwahnten Tellen nrtdgllchst gering zu halten. Damit 

5 ist der Nachteil verbunden, dass zwischen dem Dusenspitz und denn Formeinsatz seitlich des Austrittskanals 
ein Hohlraum verbleibt, In welchen das Material beim Giessen eintreten und verbleiben kann» und dann einen 
schneilen Farbwechsei erhebllch beelntrachtlgt bzw. verzogert. Trotz dieses Nachtells lasst sich auch ein ver- 
hSItnismasslg intensiver Wdrmeubergang zwischen dem Dusenspitz und dem Formeinsatz nicht vemnelden. 
Die Zentrierung der Dusennadel bezuglich der Angussoffnung im Fonnelnsatz Ist ungenugend, da die zylin- 

10 drische Nadeispitze bezuglich des zylindrtechen Endtelis der Angussoffnung nIcht so genau gef uhrt Ist, dass 
ein Anf ressen verhindert wird. 

Ziel vorliegender Erf Indung Ist es, die genannten Nachtelle zu vermeiden und zus3tzllche Vorteile zu er- 
zielen. Dieses Zlel wird gemass dem Kennzeichen des Anspruchs 1 erreicht. Die Zentrierbuchse bewirkt ei- 
nerseits eine Abdichtung zwischen dem Dusenspitz und dem Formeinsatz, derart dass kein Material in den 

15 Hohlraum zwischen diesen beiden Tellen gelangen kann. DamIt wird ein wesentilch rascherer problemloserer 
Farbwechsei mdglich. Der Wdrmeubergang zwischen dem Dusenspitz und dem Formeinsatz kann trotzdem 
gering gehalten werden, Indem die erwahnte Zentrierbuchse dQnnwandig ausgef uhrt wird und nur auf eine ge- 
ringe Lange in den Formeinsatz greift, die aber genugt um die gegenseitlge Zentrierung und Abdichtung dieser 
Telle zu gewahrleisten. Dank dieser gegenseltlgen Zentrierung unmlttelbar vor der Austrittsoffnung kdnnen 

20 daf Or die ubrigen gegenseltlgen Beruhrungsflachen zwischen dem Formeinsatz und geheizten Tellen der Duse 
besonders gering gehalten warden, und es ist zudem eine sehr genaue Zentrierung der Dusennadel bezuglich 
der Angussoffnung gegeben. 

Weitere Besonderhelten und Vorteile der erf indungsgemassen Duse ergeben sich aus der folgenden Be- 
schrelbung eines Ausfiihrungsbeisplels und zweier Ausfuhrungsvarianten, die In der Zeichnung dargesteilt 

25 sind. 

Fig. 1 zeigt einen Axlalschnitt des Ausf uhrungsbeispiels, 

Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt aus Fig. 1 in grosserem Masstab, und die 

Fig. 3 u. 4 zeigen je einen Axlalschnitt durch eine Ausfuhrungsvariante. 

Die Form gemass den Figuren 1 und 2 weist einen Formeinsatz 1 aus gehartetem Stahl mit der Anguss- 

30 fif fhung 2 auf. Dieser Fonneinsat z 1 sitzt mit eIner schmalen Zentrlerf liche 3 auf dem DusenkSrper 4, welcher 
mittels eIner Wendelpatrone 5 gehelzt werden kann. in das vordere Ende des Dusenkdrpers 4 Ist der Dusen- 
spitz 6 eingeschraubt Zwischen den Dusenspitz 6 und eine Schulter 7 des Formelnsatzes ist eine dunnwan- 
dige Zentrierbuchse 8 aus gehartetem Stahl eingesetzt. Eine zentraie Bohrung dieser Zentrierbuchse 8 dient 
der Fuhrung des vorderen Endes der Dusennadel 9, und ein Kranz von Bohrungen 10 der Zentrierbuchse 8 

35 dient dem Materialdurchf luss zur Oeffnung 2. Die Zentrierbuchse 8 berOhrt den Formeinsatz nur auf eine mi- 
nlmale Tiefe, welche gerade genugt, um eine gegenseitlge Zentrierung der Zentrierbuchse 8 bzw. des Dusen- 
spitzes 6 und dem Formeinsatz sowie die gegenseitlge Abdichtung der zwischen diesen beiden Tellen liegen- 
den Kammer 11 sicherzustellen. Dank dieser zusatzilchen Zentrierung unmlttelbar bei der Austrittsoffnung 
kann auch die Zentrierf idche 3 verh3itnlsm3ssig schmal bzw. klein gehalten werden, und es erfolgt somit nur 

40 ein minimaler Wdrmeubergang zwischen dem Formeinsatz und den Ihn berOhrenden behelzten Teiien. Neben 
der Zentrierflache 3 liegt der Formeinsatz immer Im Abstand von den beheizten Tellen, so dass dort der War- 
meubergang gering ist Zwischen der Zentrierbuchse 8 und der Schulter 7 verbleibt eine Dilatatlonsfuge 12, 
welche eine gewlsse gegenseitlge axlale Verschlebung zwischen den Tellen 1 und 8 Infolge der unterschied- 
lichen Erwarmung und des unterschledlichen Materials eriaubt Eine entsprechende Dilatatlonsfuge 13.be- 

45 steht auch zwischen dem Dusenkdrper 4 und dem Formeinsatz 1 . Die Dusennadel 9 Ist zwischen radialen Rip- 
pen 14a eines Fuhrungsrings 14 gefuhrt, welcher zwischen den Rippen Durchbruche aufwelst, durch welche 
das Material durchfliessen kann. Die Fuhrung und Zentrierung der Dusennadel 9 unmlttelbar vor der Anguss- 
offnung 2 gestattet ein prSzises, spielarmes Eingreifen eIner zylindrlschen Spltze 9a der Dusennadel 9 In den 
zylindrischen Teil 2a der Angussoffnung 2 und damit eine sehr saubere Verschllessung bzw. Angussstelle am 

50 Spritztell. Dank der gegenseltlgen Zentrierung der DQsennadel 9 und des Formelnsatzes 1 unmlttelbar vor 
der Angussdffnung 2, 2a kann der zyllndrische Tell 2a der Angussdffnung sehr kurz, z. B. nur 0,2 mm lang 
ausgefuhrt werden, so dass beim Schliessen durch die Nadel nur sehr wenig Material nachgepresst werden 
muss. 

Die Zentrierbuchse 8 mit den ringartig angeordneten Durchgangsbohrungen 10 wirkt zusStzllch als Filter, 
55 welches eventuelle Fremdkdrper auf fangt und damit die Angussdffnung und die Dusennadel vor Beschddlgung 
schOtzt 

Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Buchse 8 als besonderer Teil aus gehartetem Stahl in den 
Dusenspitz eingesetzt, welcher in diesem Falle aus Berilliumkupfer besteht. Es wire aber auch denkbar, den 
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Dusenspitz 6 und die Zentrierbuchse 8 einteilig aus dem setben Material herzustellen. 

In den Figuren 3 und 4 sind entsprechende Teile gleich bezeichnet wie in den Figuren 1 und 2, auch wenn 
sle in Einzelheifcen etwas abweichen. Gemass Fig. 3 weist die Angussdffnung im Formeinsatz 1 hinter dem 
axial sehr kurzen Teil 2a einen weiteren zylindrischen, mit 2 bezelchneten Teil auf, welcher der zusatzlichen 

5 Fuhrung des hinter der Spitze 9a anschliessenden zylindrischen Teils der Dusennadel 9 dient. Es wird damit 
eine noch wirksamere Fuhrung und Zentrlerung der Dusennadel erreicht. In dem beim Schliessen in den wei- 
teren FQhrungsteil der Angussdffnung 2 eindringenden Abschnitt der Dusennadel 9 sind Nuten 9b gefrast, 
durch welche das Material aus dem weiteren Raum der Angussdffnung zuruckfliessen kann, wenn die Dusen- 
nadel In diesen Raum eindringt. 

10 Auch bei der Ausfuhrung nach Fig. 4 ist die Dusennadel unmittelbar hinter dem kurzen, zylindrischen Teil 
2a der Angussoffnung in einem erwelterten, zylindrischen Teil 2 zusatzlich gefuhrt, nur dass in diesem Falie 
der FQhrungsteil 2 nk:ht Im Formeinsatz 1 , sondern in einem vorderen Teil 8a einer zweltelligen Zentrierbuchse 
8, 8a liegt. Dieser Vorderteil 8a der Zentrierbuchse ist zusatzlich an einer weiteren Schulter 7a des Formein- 
satzes 1 zentriert EIn weiterer Unterschled gegenuber den ubrigen Ausf uhrungen besteht darin, dass der Du- 

15 senspitz 6 nicht mit dem Dusenkdrper verschraubt ist, sondern eingepasst und mittels eines Gewinderings 1 5 
gesichert Ist. Die Passung des Dusenspitzes 6 in der Bohrung des Dusenkdrpers ist so gewShIt, dass slch nach 
der Erwdrmung im Betrieb ein satter Sitz erglbt, wobel der DQsenk5rper 4 aus Stahl und der DQsenspitz aus 
Berilliumkupfer besteht Es wird damit eine noch genauere gegenseitige Positionierung der Teile erreicht, in- 
dem Ungenauigkeiten infolge der direkten Verschraubung des Dusenspitz mit dem Dusenkdrper vermieden 

20 werden. 



Patentanspruche 

25 1. Spritzduse fur eine Spritzgiessform, mit einem Dusenspitz (6), einem Formeinsatz (1) und einer ver- 
schiebbaren Dusennadel (9), die mit einer zylindrischen Nadelspitze (9a) spielarm in einen zylindrischen 
Endteil (2a) einer Angussdffnung (2) passt, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Dusenspitz (6) 
und dem Formeinsatz (1) eine Zentrierbuchse (8) dichtend und zentrierend eingesetzt ist, die eine zen- 
trale Bohrung zur Fuhrung der Dusennadel (9) sowie Durchiasse (1 0) fur das Spritzmaterial auf weist, der- 

30 art, dass die DQsennadel unmittelbar hinter ihrem Ende bezOglich des Formelnsatzes gef uhrt Ist. 

2. Spritzduse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrierbuchse (8) mit axlalem Spiel zur 
Aufnahme der Langsdilatatton zwischen dem Formeinsatz (1) und dem Dusenspitz (6) eingesetzt ist. 

3g 3. Spritzduse nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Eingrifftiefe der Zentrierbuchse 
(8) in den Formeinsatz (1) nur zur Abdichtung und Zentrierung genugend bemessen ist, z. B. wesentlich 
geringer Ist als der Durchmesser der Zentrierbuchse (8). 

4. Spritzduse nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem Dusenkdrper (4), der In den Formeinsatz (1) 
^ greift, dadurch gekennzeichnet, dass der Formeinsatz (1) mit einer ringfdmnigen Zentrierflache (3) am 

Dusenkdrper (4) aniiegt und daneben von denr^elben Abstand aufweist. 

5. Spritzduse nach einem der Anspruche 1 bis 4, gekennzeichnet durch eine Dllatationsfuge (13) zwischen 
dem DQsenkdrper (4) und dem Formeinsatz (1). 

^ 6. Spritzduse nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrierbuchse (8) aus 
einem anderen Material, vorzugsweise gehSrtetem Stahl, als der Dusenspitz (6) besteht, Oder dass diese 
beiden Elemente einteilig aus demselben Material bestehen. 

7. Spritzduse nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die DQsennadel (9) hinter 
so Ihrer zylindrischen Spitze (9a) einen zylindrischen FQhrungsteil aufweist, fur welchen Im Fonneinsatz (1) 

Oder in der Zentrierbuchse eine Fuhrung (2) vorgesehen ist. 

8. Spritzduse nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine zylindrische Fuhrung (2) vorgesehen 
ist, und dass der zylindrische Fuhrungsteil der Dusennadel mit Nuten fur den Materialruckf luss versehen ist. 

55 

9. Spritzduse nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Dusenspitz (6) mit einer 
zylindrischen Passf tdche in eine Bohrung des Dusenkdrpers (4) greift und darin mittels eines Gewinde- 
ringes (1 5) gesichert Ist. 
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Abstract of EP0638407 

Fitted between the nozzle point (6) and the mould 
insert (1) is a thin-walled centring bush (8), which 
engages into a shoulder (7) of the mould insert 

(I) and consequently effects a mutual centring 
and sealing of the nozzle point (6) and the mould 
insert (1). This avoids material entering the cavity 

(II) between the nozzle point (6) and the mould 
insert (1) and consequently impairing, or 
delaying, the colour change, and has the effect 
that the valve pin (9) is effectively centred, so that 
a cylindrical pin tip (9a) can seal a very short 
cylindrical part (2a) of a gate (2) without any play. 
The heat transfer between the heated nozzle 
parts (4, 6, 8) and the mould insert (1) can 
nevertheless be kept low by it being possible for 
the mutual centring to take place at nan'ow 
contact points. 
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